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I. Verfahren zur Herstellung langsnahtgeschweiB- 
ter dickwandigcr Rohrc mit einem Wanddicken/ 

Durchmesserverhaltnis — 1 : 10 durch Kalteinfor- 

mcn von Bandern untcr Aufbringung kontinuierlich 
in Richtung dcr Bandeinformung wirkender auBerer, 
durch den Bandvorschub hervorgerufener Reak- 
tions- und Umformkrafte und untcr Aufbringung 
von Kraften, die auf die entstehende Rohrinnenfla- 
che ausgeflbt werden, wobei anfanglich unverformte 
Randbereiche verbleiben, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die unverformten Randbereiche 
bis zum Ende de$ Einformvorganges beibehalten 
werden und das einzuformende Band bis kurz vor 
Erreichen der Endform auch an seinen Schmalseiten 
(Kanten) kontinuierlich zwangsgeftihrt gleitend 
abgtstatzt wird 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet. daO die Verformung durch Ziehen oder 
StoOen erfolgt 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daQ die Verformung unter mecha- 
msch aufgebrachten Schwingungen (Vibrationen) 
erfolgt. 

4. Vorrichtung zur DurchfOhrung des Vcrfahrens 
nach den Ansprflchen 1 bis J. mit einem ziehringarti- 
gen Werkzeug. bei dem die die Verformung der 
Bleche bewirkende Wandung - in Langsrichtung 
gesehen - kontinuierlich von einer cbenen Flache 
uber eine Muldenform in eine Kreisform ubergeht 
und einem zylindrischen dem Innendurchmesser des 
herzustellenden Schlitzrohres entsprechenden Dorn, 
dadurch gekennzeichnet, daB seitlich der die 
Verformung des Bandes zum Schlitzrohr bestim- 
menden Verforrnungsflache (4) und sich gegenOber- 
liegend. sich von der Eintrittsoffnung bis zur 
Austrittsoffnung des Werkzeuges kurvenfdrmig a 
annahernde und parallel zur Rohrlangsachse auslau- 
fende Anschlagflachen (2) for die Bandrander 
vorgesehen sind. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daO das ziehringartige Verformungswerk- i 
zeug (1) aus mehreren unmittelbar oder mit Abstand 
hintereinander angeordneten Scheiben ( I a^besteh t. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daQ in die scheiben form igen Ziehwerkzeu- 
ge konkav oder konvex ausgebildete, versetzt v 
angeordnete Rollen oder Walzen eingesetzt sind. 


to 


Die Erfindung betrifft ein Verfahren nach dem 
Oberbegriff des Patentanspruchs 1 und cine Vorrich- 
tung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach dem 
Oberbegriff des Patentanspruchs 4. 

Bei dem gattungsgemaBcn Verfahren (DE-PS 
5 97 120) wird das Band allmahlich entsprechend der 
zunehmenden Kreisform des AuBcnwerkzeuges urn den 
Dorn herumgebogen, wobei sich die bandwande frei auf 
dem Innenumfang des A u Ben werkzeuges verschieben 
konnen. Ein Verformen von dickwardigen Bandern zu 
Rohren mit einem S/O-Verhahnis >I:I0 ist nicht 
moglich, weil die Bander nicht vdllig rund gcbogen 


werden warden bzw. an den Biegekanten einfallen 
kdnnen. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, das bekannte 
Verfahren und die bekannte Vorrichtung so weiterzubil- 
den, dafl auch dickwandige Bander wirtschafdich und 
mit groBer Prazision bezflghch Querschnitt und 
Schlitzform zu Rohren verformt werden konnen, 
tnsbesondere hinsichtlich der Rundung der Kantenbe- 
reiche bis zum fertigen Rohr. 

GelOst wird diese Aufgabe erfindungsgemaB durch 
die im Kennzeichen dcr Patentanspruche 1 und 4 
angegebenen Merkmale. 

Vorteilhafte Wciterbildungen der Erfindung ergeben 
sich aus den Unteranspruchen. 
r > Hingewiesen sci noch auf die US-PS 34 15 089, die 
eine Einrichtung zur hydrostatischen Umformung von 
Metallblechen oder Kunststoffplatten zu Zierleisten 
zeigL 

Eine Verformung dickwandiger Bander im Sinne der 
t) Erfindung ist hiermit nicht mdglich. 

In den Figuren sind mogliche Ausfflhrungsformen der 
erfindungsgemfiBen Verformungswerkzeuge schema* 
tisch dargestellt. Es zeigt 
F i g. I einen Langsschnitt durch ein ziehringartiges 
» Verformungswerkzeug mit I nnen werkzeug. 

F i g. 2 einen Querschnitt durch F i g. I in der Nahe der 
Eintrittsoffnung, 

F i g. 3 einen Querschnitt durch F i g. I in der Nahe der 
Austrittsoffnung, 
) Fig. 4 eine perspektivische Darstellung des AuBen- 
werkzeuges ohne AbschluBdcckel und ohne Innenwerk- 
zeug, 

Fig. 5 eine perspektivische darstellung des Innen- 
werkzeuges, 

F i g. 6 cine perspektivische Darstellung der einzelnen 
auseinandergezogenen Scheiben des AuBenwerkzcu- 
ges. 

Fig. 7 die Verformung des Bandes im Bereich 
zwischen den F i g. 2 und 3, 

In Fi g. I ist das ziehrtngformige Verformungswerk- 
zeug I mit zwei von der EintritU- bis zur Austrittsoff- 
nung kurvenfdrmig verlaufenden FOhrungsflachen 2 
versehen. die geradlinig auslaufcn; ferner mit einer 
kurvenformig verlaufenden Verformungsflache 4. Das 
Verformungswerkzeug 1 kann sowohl einteilig als auch 
aus mehreren hintereinader angeordneten Scheiben 
bestehen, die nach oben durch eine Deckplatte 7 
abgeschlossen werden. 

Die in den F i g. 2 und 3 gezeigten Querschiitte durch 
das ziehnngf6rmige Verformungswerkzeug 1 zeigen die 
fortschreitendc Verformung des Ausgangsbandes X 

In Fig. 4 ist cine perspektivische Anstcht des 
Verformungswerkzeuges dargestellL Fig. 5 zeigt die 
perspektivische Darstellung des Innenwerkzeuges 5 
welches mit kurvenformigen FOhrungsfllchen 6 verse- 
hen ist. die in ein stangenformiges dem Innendurchmes- 
ser des Rohres entsprechendes Ende ausalufen. 

In Fig. 6 ist das aus mehreren Scheiben ta 
bestehende AuBenwerkzeug I dargestellt, und zwar sind 
die Einzelscheiben zur besseren Obe nicht auseinandcr- 
gezogen. 

In F i g. 7 wird die Verformung des Ausgangsbandes 3 
dargestellt, wie sie aus den in F i g. 2 und 3 ersichtlichen 
Querschmtten erfolgt. Hierbci ist crkennbar, daB an den 
bciden AuBenkanten des Bandes eine Lange »L« 
unverformt bleibt. 

In einer weiteren Ausbildung des A uBen werkzeuges 
kdnnen zusatzliche Rollen in die Fohrungsflachen zur 
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Verminderung dcr auftretcnden Rcibung eingesetzt 
werden. 

Durch das erfindungsgemflBe Verformen des Bandes 
wird etn Kaltumformen insbesondere auch von Bflndern 
ermOglicht, die nach dcr Umformung ein Wanddicken/ <> 

Durchmcsscrvcrhaltnis— GrdBc : lOaufweisen. Die 

Kanten des Bandes werden durch die Fflhrungsfiachen 
begrenzt und garantieren eine gleichmflBige Rundung 
des Bandes und eine definierte Schlitzbreite, wobei in to 
Abhftngigkeit vom S/D-Verhftltnis beidseitig etwa 1/6 
des Umfanges unverformt bleibt. Nach dem SchweiQen 


erhait das Rohr in bekannter Weise die gewOnschte 
Endform. 

Die erfindungsgemaBe Anordnung der scheibenfdr- 
migen verformungswerkzeuge bringen erhebliche ferti- 
gungstechnische und wirtschaftliche Vorteile. Durch die 
Anordnung konkaver oder konvexer Rollen bzw. 
Walzen in den Ziehwerkezugen, deren Oberflflchen nur 
unbedeutend in das Ziehhol hineinragen, kann die beim 
Ziehvorgang entstehende Reibung vermindcrt werden. 

Vorteilhafterweise wird das Ziehwerkzeug zentral 
geschmiert. 


Hicrzu 6 Blatt Zcichnungen 


^£ ICHNUNGt N BIA1T 1 


Nummer 28 05 735 

!nf Cl J B21 C 37/08 

Bekanntmachungstag: 19 Juni 1981 




Fig. 4 


ZEICIINUNGEN BLATT4 



Nummer: 28 05 735 

,nl Cl 3; B 21 C 37/08 

Bekanntmachungstag: 19. Juni 1981 



Fig. 5 


ZElCHNUNCiHN Bl a TT 5 



Nummer: 28 05 735 

lnt - Cl - 3 : B21 C 37/08 

Bekanntmachungstag: 19. Juni 1981 



Fig. 6 



